Herausgegeben von 


Dr. Otto Dammer 


Dreißigſter Jahrgang. 


Zu beziehen durch alle Buchhandlungen und Poſtämter. 


Wöchentlich ein Bogen. 


Ueber das Brennen der Ziegelſteine. 


Man kann bisweilen an Gebäuden, welche mit Backſteinen auf⸗ 
geführt ſind, die Wahrnehmung machen, daß die Ziegel, namentlich 
die an den Außenwänden ohne weitere Verkleidung der Witterung 
ausgeſetzt ſind, eine feine Kryſtallauswitterung zeigen. Die weiße 
Kryſtallmaſſe, welche ſich nach und nach ablöſt, beſteht hauptſächlich 
aus Gyps. Durch das Heraustreten der Kryſtalle wird anfangs der 
Backſtein allerdings nicht ſichtlich beſchädigt und es dauert oft Jahre, 
bis die Backſteinmaſſe anfängt, an der Oberfläche, wo die Gyps⸗ 
kryſtalle zum Vorſchein kommen, pulverförmig abzufallen, „auszu⸗ 
faulen“, wie man ſich techniſch ausdrückt. Daß dies für das An⸗ 
ſehen und die Erhaltung der Gebäude ein bedenklicher und Koſten 
verurſachender Umſtand ſein muß, iſt wohl keine Frage. 

Fortgeſetzte Beobachtungen haben gezeigt“), daß dieſe Gypsaus⸗ 
witterung nicht von der Natur des Ziegelthons, ſondern von der Art 
des Brennens abhänge, und zwar tritt fie niemals auf bei Backſtei⸗ 
nen, die mit Holz- oder Torffeuerung, ſondern nur bei ſolchen, die 
mit Steinkohlenfeuer gebrannt worden ſind. 

Die Bildung von Gyps in letzterem Falle findet ihre Erklärung 
einerſeits in dem Kalkgehalte des Thones und andererſeits in dem 
Schwefelgehalte der Steinkohlen. Nun wiſſen wir aber wohl, daß 
faſt ohne alle Ausnahme eine jede Lehmſorte Kalk in größeren oder 
geringeren Mengen enthält; nicht minder iſt der Schwefelgehalt der 
Steinkoblen bekannt. Die beim Verbrennen der Steinkohle ſich ent⸗ 
wickelnde ſchwefelige Säure bildet nun mit dem in dem feuchten Bad- 
ſteine noch vorhandenen Waſſer, ſowie mit der darin enthaltenen 
atmoſphäriſchen Luft Schwefelſäure, welche fi mit dem Kalke zu 
Gyps verbindet. Dieſe von Seeberger!) ſehr klar auseinander⸗ 
geſetzten Verhältniſſe veranlaſſen mich zur Mittheilung einiger ſchon 
früher über dieſen Gegenſtand angeſtellten Verſuche, welche mit den 
hier angedeuteten Anſichten in einiger Beziehung ſtehen dürften. 

Von einem Thone, wie er in einer nahe bei München gelegenen 
Ziegelei zur Herſtellung von Backſteinen verwendet wird, waren 
einige Stücke genau getrocknet und daven zweimal 20 Grm. abge⸗ 
wogen worden. Aus jedem der Theile wurde unter entſprechendem 
Waſſerzuſatze eine Kugel formirt und der einen Kugel durch Reiben 
etwas Schwefel zugeſetzt. Das Trocknen und Brennen der beiden 


) Wochenschrift des Bamberger Gewerbevereins. 1864. S. 115. 
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Kugeln geſchah auf Kohlenfeuer. Die ohne Zuſatz von Schwefel⸗ 
blumen gebrannte Kugel zeigte, nachdem ſie feingepulvert worden, 
bei der Behandlung mit Waſſer 2,1 Proc. Verluſt; die wäſſerige 
Löſung trübte ſich nur ſchwach mit Chlorbaryum. Der mit Schwefel 
vermiſchte und dann gebrannte Thon dagegen gab an das Waſſer 
7,25 Proc. ab und die wäſſerige Löſung ergab einen beträchtlichen 
Niederſchlag mit Chlorbaryum. Es iſt hier durch den directen Zu⸗ 
ſatz von Schwefel zum Thone die Bildung von ſchwefeliger Säure 
in einem Maßſtabe ermöglicht worden, wie ſie natürlich beim Breu⸗ 
nen mit ſehr ſchwefelhaltigen Steinkohlen wohl nur ausnahmsweiſe 
eintreten könnte. Der Verſuch beſtätigte indeß in augenſcheinlicher 
Weiſe, daß die Menge der löslichen ſchwefelſauren Salze im Back⸗ 
ſteine durch eine Zufuhr von ſchwefeliger Säure ſehr weſentlich be⸗ 
fördert werde. 

In einem zweiten Verſuche wurde von derſelben Thouſorte ein 
vorher auf Holzkohlenfeuer ſcharf ausgetrocknetes Stück mit ſchwe⸗ 
felhaltigen Braunkohlen gebrannt, ein anderes Stück mit Holzkohlen. 
Bei der Behandlung mit Waſſer ergab ſich zwiſchen beiden kein Un⸗ 
terſchied in Beziehung auf die Menge der in Waſſer löslichen Be⸗ 
ſtandtheile. 5 

Endlich wurde der Verſuch in der Art abgeändert, daß ein Stück 
des noch feuchten Thones auf Holzkohlenfeuer, ein anderes Stück auf 
Braunkohlenfeuer langſam getrocknet und dann gebrannt wurde. In 
dieſem Falle ergab das mit Braunkohlen gefertigte Stück eine we⸗ 
ſentliche Vermehrung der in Waſſer löslichen Salze im Vergleiche 
zu dem mit Holzkohlen getrockneten und gebrannten. 

Das Auswittern des Gypſes aus Backſteinen fteht ſomit zu dem 


größeren oder geringeren Waſſergehalte des Steines beim Anfang 


des Trocknens und Brennens mit Steinkohlen in beſtimmtem Ver⸗ 
hältniß; denn je mehr Waſſer in dem Steine enthalten iſt, deſto 
mehr wird die aus dem Steinkohlenfeuer, welches gewöhnlich in der 
unmittelbaren Nähe der Steine ſich befindet, ſich entwickelnde ſchwe⸗ 
felige Säure in Schwefelſäure verwandelt und Gyps erzeugt. 

Als praktiſches Reſultat für die Ziegelbrennerei ergiebt ſich aus 
dem hier Angeführten, daß dem Mißſtande der Gypsbildung in Zie⸗ 
gelſteinen auch bei einer Feuerung mit ſchwefelhaltiger Steinkohle 
vorgebeugt werden köune, wenn man nur das ſogenannte Schwind⸗ 
feuer, wobei der größte Theil des Waſſers aus den Steinen ent⸗ 
weicht, mit Holz oder Torf unterhält. Sind die Steine einmal un⸗ 
ter Holz- oder Torffeuerung der Glühhitze nahe gekommen, fo kann 
nun ohne alle Gefahr für die ſpätere Haltbarkeit des Steines zum 
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Garbrennen Steinkohlenfeuer angewendet werden. Es bedarf wohl 
kaum der Bemerkung, daß Steinkohlenſorten, welche kaum Spuren 
von Schwefel enthalten und daher nur verſchwindend kleine Mengen 
von ſchwefeliger Säure entwickeln, ein dem Brennen der Steine 
vorhergehendes Holz⸗ oder Torffeuer überflüſſig machen, ſondern 
unmittelbar zum Schwindfeuer benützt werden können. V. 


„Ueber Zimmerfontainen. 
Von Dr. H. Grothe. 


Eine höchſt intereſſante und zugleich angenehme Neuigkeit ſieht 
man ſeit einiger Zeit nicht allein in den öffentlichen Gärten und den 
Theatern zu Paris angewendet, ſondern trifft man auch in Salons 
der reichen Pariſer. Es iſt dies die Salonfontaine, wie ſie von 
Charles Delaporte in Paris (rue Folie-Mericourt 31) und meh⸗ 
reren anderen Mechanikern daſelbſt angefertigt und verkauft wird. 
Die Form und Conſtruction des Aeußern und Innern dieſes Spring⸗ 
brunnens iſt ſehr verſchieden. Die einen haben den bekannten He⸗ 

ronsball zum Muſter genommen, andere das Princip des Gaſome⸗ 
ters, andere die Einrichtung der Moderateurlampen u. |. f. Immer 
bildet der Apparat ein leicht fortzutragendes und zu veränderndes 
Zimmermöbel, während die äußere Form bald die einer Urne oder 
Vaſe, bald die einer Säule, bald die einer Kugel, bald die einer 
Schale iſt. Die Hauptſache aber, wodurch dieſe Fontainen ſich viel⸗ 
facher Einführung erfreuen und auch im Großen Verwendung finden, 
iſt offenbar eine Anordnung, mit Hülfe welcher die Waſſerſtrahlen 
ſammt dem herabfallenden und herabgefallenen Waſſer in ſchönen Far⸗ 
ben leuchtet. Unmittelbar unter dem Fontainenkopf iſt in der Schale, 
die beſtimmt iſt das Waſſer aufzufangen, eine horizontal liegende Glas⸗ 
ſcheibe eingefügt, fo daß unter derſelben noch ein freier Raum mit Luft⸗ 
zutritt übrig bleibt. In dieſem Raume brennt Licht. Dies kann man 
dort auf verſchiedene Weiſe herſtellen. Es genügen nämlich ſchon 
einige Lämpchen mit Oelflammen, um eie Scheibe zu durchleuchten 


und jo das farbige Licht auf den Waſſerſtrahl fortzupflanzen. Viel 


prachtvoller wirken jedoch Petroleum, Gas und ganz beſonders 
electriſches Licht. Der Apparat, der je nach dem Preiſe ſo viel 
Waſſer hält, als bei beſtimmter Hahnöffnung in ſo und ſo viel 
Stunden ausfließt, wird mit Waſſer (oder wohlriechendem Waſſer) 
angefüllt und der Apparat je nach ſeiner Conſtruction in Gang ge⸗ 
fett, die Lichter werden angezündet und damit iſt das liebliche Schau⸗ 
ſpiel in Thätigkeit gebracht. Der für Reizvolles und Geſchmackvolles 
ſtets ſchwärmende Geiſt des Franzoſen blieb jedoch bei dem einfachen 
Waſſerſtrahl nicht ſtehen, ſondern ließ viele ſolcher Strahlen ſich 
vereinen, indem in einem Blumenbouquet von Bronce die einzelnen 
Blüthen nach ihrer Gattung mit verſchiedenfarbigen Gläſern ver⸗ 
ſehen wurden und jede Blüthe einen Strahl erhielt, der gleichſam 


wie ein Staubfaden prächtig gefärbt aus dem ſchimmernden Kelche 


aufſteigt. Der Effect dieſer Anordnung iſt wunderbar. Endlich hat 
man auch für jede der Blüthen ein beſonderes mit Uhr und Pump⸗ 
werk ausgerüſtetes Flüſſigkeitsbehälter angebracht und kann dieſes 
mit der wohlriechenden Flüſſigkeit, die den einzelnen der nachgeahm⸗ 
ten Blüthen eigen iſt, gefüllt werden, ſo daß man zufolge des Ge⸗ 
ruches und des blendenden Glanzes der einzelnen täuſchend ähnlich 
colorirten und beleuchteten Blüthen vor einem wirklichen Blumen⸗ 
bouquet zu ſtehen glaubt. Statt der einfachen Glasſcheiben können 
auch geſchliffene Glasplatten und förmliche Linſen, Prismen ꝛc. ein⸗ 
gefügt werden. Dieſe Apparate in kleinſtem Format und 6 Stunden 
ohne Unterbrechung aushaltend, koſten mit verſchiedenen Gläſern 
ca. 80 Frs., Apparate mit mittlerer Steighöhe ca. 120 Frs. und 
ſolche mit Strahlen von 3— 6 Fuß Höhe 180 Frs., Apparate in 
Form von Bouquets 250 — 1500 Frs. und endlich ſolche, die in 
ihrer Umhüllung den Stalactiten nachgebildet find 350 Frs. Die 
farbigen Gläſer koſten durchſchnittlich 2— 2 ½ Frs. 


Sohlen⸗Nähmaſchine. 
Von Auton von Gaſteiger. 


Dieſe Maſchine, in neueſter Zeit vom Amerikaner Blacke er⸗ 
funden, hatte in Amerila bereits den Weg in die größten Fabriken 
gefunden, als ſie in der letzten großen Londoner Weltausſtellung auch 
auf den maſchinenfreundlichen Boden Albions verpflanzt wurde. 
Nicht nur die amerikaniſche, ſondern auch die engliſche und franzö⸗ 


ſiſche Armee follen bereits auf Maſchinenſtiefeln wandeln. Die Ma⸗ 
ſchine liefert, wie eine Drehbank vom Arbeiter getreten, 150 Paar 
Schuhe oder Stiefeln (d. h. ſo viele aus Oberleder genähte Sohlen) 
im Tage. Das Schwungrad befindet ſich oben an der Hauptwelle O 
(Fig. 1), iſt auch, wie es die Kraft der Maſchine erheiſcht, groß und 
bei 50 Pfund ſchwer. Da es die Kurbel trägt und durch die Ver⸗ 
bindungsſtange dem Tritte die Bewegung dankt, iſt von ſelbſt klar, 
daß die Zahl der Umdrehungen, oder was bei dieſer Maſchine in 
Eines zufammenfällt, die Zahl der Stiche pro Minute gleichkommt 
der Zahl der Bewegungen des Trittes. Die Maſchine macht bei 
jedem Tritte einen Stich, nicht mehrere wie leichte Maſchinen, weil 
ſie viel Kraft braucht. Ich ſpreche zuerſt von der Stichgattung, 
ſeiner Bildung und Eigenthümlichkeit, hernach vom Baue der Ma⸗ 
ſchine. Es iſt der einfache Kettenſtich, gebildet mittelſt einer Häkel⸗ 
nadel“). Dieſe iſt zur Ledernäherei ganz geeignet, denn hierbei tre⸗ 
ten jene Uebelſtände nicht ſo ſehr ein, die ihre Anwendbarbeit bei 
gewobenen Stoffen bedenklich und unrathſam machen. Beim Leder 
hängt ſich die Häkelnadel nicht ein, während ſie bei Geweben gar 
leicht ſich an dieſen einhakt und entweder den Stoff verletzt oder 
ſelbſt in Gefahr gebracht wird, daß das Häkchen bricht. Würde man 
z. B. wattirte Stoffe mit Häkelnadeln nähen, ſo würde die Baum⸗ 
wolle faſt bei jedem Stich vom Häkchen durch den Stoff emporgezerrt 
und ſo die Naht unſchön gemacht werden. Es fragt ſich nun, wie iſt 
bei dieſer Hälkelſtich⸗Maſchine geforgt, daß die Nadel zuverläßlich bei 
jedem Stich den Faden fängt. Wenn das Häkchen der Nadel ſtets 
nach derſelben Seite gekehrt iſt, ſo läßt ſich dieſe Aufgabe leicht löſen, 
man braucht nur zu ſorgen, daß der Faden ſich ſtets in einem nicht 
zu ſtumpfen Winkel in das offene Oehr legt. Die Nadel könnte ſtets 
in gleicher Richtung (beim Nähen einer Linie, wie die einer Sohlen⸗ 
Peripherie) nur dann bleiben, wenn die Sohle nach allen Seiten 
drehbar wäre. Nun aber iſt die Sohle, wenn man ſie aus Ober— 
leder nähen will, z. B. bei der Wendung bei den Zehen nicht mehr 
ſo drehbar, wie die Naht es verlangt, im Gegentheile, es verhindert 
der feſte Arm H, auf dem die Sohle (wie der Nähſtoff auf der Platt⸗ 
form) aufliegt, eine vollkommene Drehung, daher muß die Nadel 
ſich drehen. Der Umſtand nun, daß die Nadel ſich drehen muß und 
daher ihr Häkchen nicht ſtets derſelben Seite zukehren kaun, brachte 
den Erfinder auf den Gedanken, für ein ſicheres Fangen des Fadens 


durch die Nadel dadurch zu ſorgen, daß er den Faden, ſobald die 


Nadel ganz unten iſt, um die Nadel herumwickelt. So muß er ins 


Häkchen hineingleiten, ſtehe dieſes hingekehrt, wo es wolle. Denkt 


man ſich in der Plattform ein Scheibchen ſo angebracht, daß die Na⸗ 
del durch eine centrale Oeffnung deſſelben hinabfährt, während durch 
eine excentriſche Oeffnung des Scheibchens der Faden hinabläuft, ſo 
ſieht man, daß beim Drehen des Scheibchens der Faden ſich um die 
Nadel wickelt. Dies iſt die Grund ⸗Idee der Fadenführung, welche 
ſich da findet, wo ſonſt (unter der Plattform) die Schlingenverſiche⸗ 
rung iſt. (Siehe Fig. 4.) Eine Schlingenverſicherungs⸗Vorrichtung 
iſt die Nadel ſelbſt. Dieſe zieht nämlich im Häkchen den Faden, d.h. 
eine Schlinge deſſelben durch das Leder empor und um ſie bleibt die 
alte Schlinge gelegt, bis die neue durch die letztere gezogen wird. 
Ein Arm b (Fig. 3), der ſich knapp an der Nadel ganz nahe aus 
Leder oben legt, verhindert, daß die Nadel die Schlinge verläßt, ehe 
ſie ſich nach Vollendung des folgenden Stiches aus dem Leder retour 
zieht, um den nächſten Stich zu machen, d. h. ehe ſie die Schlinge 
durch die frühere gezogen hat. Wir haben ſohin ſchon einige Haupt⸗ 
verſchiedenheiten dieſer von allen andern Nähmaſchinen gefehen, na⸗ 
mentlich in der Schlingenverſicherung, welche letztere hier eigentlich 
über dem Nähſtoff, nicht wie bei den andern Nähmaſchinen unter⸗ 
halb des Stoffes und der Plattform eintritt, während der Faden 
nicht wie bei allen andern Nähmaſchinen von oben, ſondern von 
unten geliefert wird. Uebrigens iſt auch das eigenthümlich, daß der 
Drücker nicht fortwährend wirkſam iſt. Der Schalter g (Fig. 6), 
welcher feine Stelle vertreten ſoll, bleibt nämlich nicht ſtets auf der 
Sohle, vielmehr erhebt er ſich etwas, wenn die Nadel nicht im Leder 
ſteckt. Der paſſende Moment zum Wenden des Schuhes tritt jedoch 
erſt ein, wenn die Nadel in das Leder getreten iſt und dadurch gleich⸗ 
ſam als Drehachſe dient. Der Gattung nach iſt hier allervings der 
Kettenſtich; allein da der Faden ſehr dick und gewichſt ift, ſchlüpft 
ſelbſt bei ſehr großer Spannung nicht eine Schlinge aus der andern, 
zumal das ſtarke Leder nicht die Nachgiebigkeit der Faſerſtoffe hat, 
welche ein Durchſchlüpfen des Fadens leicht geftattet, während auch 


) Es iſt dies derſelbe Stich, den auch Johnſon's Nähmaſchine liefert. 
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der Faden, wo er doppelt liegt, um fo ſchwerer die Löcher des Leders 
paſſirt, weil die Häkelnadel ſelbe möglichſt klein geſtochen hat. Ehe 
genäht wird, macht man ferner an der Nahtſtelle einen tiefen, ſchrä⸗ 
gen Schnitt. Nach dem Nähen wird dieſer Lederflügel auf die Naht 
gedrückt, ſo daß er ſelbe ganz verdeckt und darauf feſtliegt. Sollte 


fein, verloren hat. Die Elaſticität des Kettenſtiches ſiſt es überdies, 


die ihn ſelbſt den Steppſtichen vorzieht. Der Umſtand, daß eine 


eigentliche Schlingenverſicherungs⸗Vorrichtung in dem ſchmalen Er⸗ 
ſatz der Plattform kaum ſich anbringen ließe, rechtfertigt das nach 
oben Gekehrtſein der Schlingen um ſo mehr, als dabei nicht nur eine 
wulſtige Naht im Stiefel innen vermieden, ſondern zugleich durch 
die Lederdecke das Auslöſen der Schlinge erſchwert werden konnte. 

$ Der Bau der Maſchine iſt weſentlich folgender: Von einem 
Käſtchen aus Gußeiſen ABO (Fig. 1, 2) erhebt ſich eine verticale 
Säule E hoch empor, die oben einen gegen den Arbeiter zu laufen⸗ 


Fig. ö. 


den langen Arm F trägt, welcher ſich in einen kurzen Cylinder G 


verläuft. Gegen letztern zu, bis ziemlich nahe an ihn läuft noch vom 


Sockel der Säule in einem Winkel von circa 45 b ein coniſcher Arm, 
die Auflage H. Der Rückſeite des Käſtchens entlang, gelagert in den 
Seitentheilen, befindet ſich die Hauptwelle O, an welcher außen rechts 


das Schwungrad angebracht iſt. Von einem Kurbelzapfen des letz⸗ 
tern läuft die Triebſtange zum Tritte unter den Tiſch hinab. Auf 
der Hauptſpindel befindet ſich: 1. Ein Excenter N; der ihn um⸗ 
ſchließende Ring entſendet eine Stange N“ durch die hohle Haupt⸗ 
ſäule empor, wo ſie oben mittelſt Gelenk mit dem auf der Mitte des 
großen Armes gelagerten Nadelhebel J in Verbindung iſt, welcher 
mit feinem andern Ende die Nadelſtange K reſp. die Nadel auf- und 
abbewegt. 2. Eine Nuthſcheibe Pz; dieſe iſt an dem Excenter ver- 
ſtellbar mittelſt Schrauben befeſtigt. Sie hat zu dieſem Zwecke 
Schlitzen, und die in letzteren ſteckenden Schraubenhälſe verhindern 


ſohin nicht, daß die Nuthſcheibe ſo gerückt werden kann, wie es eben 

die Schlitze geſtatten und der Mechanismus heiſcht. Von der Nuth⸗ 
ſcheibe wird vermittelſt eines eingreifenden Stiftes ein Hebel Q be- 
wegt, deſſen zweiter Arm eine ſchuberartig an den Obertheil des 
Käſtchens ſich anſchmiegende Zahnſtange S hin ⸗ und herzieht. Die 
Zähne derſelben ſind ſchief geſtellt, jo daß fie entſprechend in ein Ge⸗ 
triebe V eingreifen, welches an einer langen Spindel V. ſteckt, die 
durch den ſchiefen Eiſenarm H hinauf bis an ſeine Spitze reicht. 
Hier endet die Spindel in ein coniſches Rädchen, W, in welches die 
Verzahnung eines horizontalen coniſchen Rädchens W“ eingreift. 


x 


Fig. 6. 


Fig. 4.) Letzteres hat die Führung an der Peripherie, es hat an 

Seele der Axe ein 15 170 groß genug iſt, um der Nadel mit 

dem Faden bequemen Durchgang zu geſtatten. Das Rädchen hat ein 

zweites Loch, durch das der Faden von unten nach oben geht. Bei 

jedesmaliger Umdrehung der Hauptſpindel macht das Rädchen reci⸗ 
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proke Kreisbewegungen, den Faden um die Nadel oberhalb des Ha⸗ 
tens wickelnd. Das Quantum der Bewegung läßt ſich durch Ein⸗ 
ſtellung der Nuthſcheibe reguliren. An dem Cylinder G ift ein 
Schalter⸗Stellrad x unten feſt. (Vergl. Fig. 1 u. 5.) Die Nadel⸗ 
ſtange iſt es übrigens, welche den Schalter-Mechanismus in Bewe⸗ 
gung ſetzt. Sie trägt nämlich (Fig. 5) einen Anſatz k“, an den ſich 
der hohle Cylinder k“ leicht drehbar oben aulegt, während ihn der 
Ring k““ vor dem Herabfallen hindert. Auf ihm iſt verſtellbar ein 
ſtarker Stahlring. J (Fig. 5), mit Schrauben befeſtigt und je nach 
längerem oder kürzerem Stich tiefer oder höher anzubringen. Der 
Ring hat eine Naſe von keilförmiger Geftalt ) (Fig. 5). An der 
unteren Fläche des eben erwähnten Schalter⸗Stellrades iſt eine 
ſchiefe Bahn e“ f“ angebracht, in welche ſupportartig ein Schuber x’ 
(Fig. 7) ſich auf- und abbewegt. Dieſer hat mitten eine Schlitze fo 
groß, daß in ihr Nadelſtange mit Ring und Keil ſpielen kann. Eine 
Kautſchukfeder (durch vou bezeichnet) zieht den Schuber ſtets jo, 
daß die Kante feiner Schlitze die ſchiefe Fläche des Keiles )“ berührt. 
Senkt ſich die Nadelſtange, ſo wird dadurch der Schuber bewegt 
und zwar ſo, daß ein an dem höher geſtellten Ende angebrachter 
hohler verticaler Arm (in Fig. 7 fortgelaſſen, in Fig. 1 durch g be⸗ 
zeichnet) ſchwach abwärts und zugleich in der Richtung gegen die 
Nadel zu ſich ſenkt. Nun ſieht man deutlich, daß die Größe der Be⸗ 
wegung von g bei jeder Senkung des Nadelarmes von der höheren 
oder tieferen Stellung des Stahlringkeiles abhängt. An dieſem 
verticalen Arm ſteckt innen, und iſt höher oder tiefer ſtellbar, der 
Schalterſtahl “ mittelft Schraube befeſtigt. Dieſer, in ſtumpfen 
Winkel gebogen, ragt nahe zur Nadel hin und ſeine Spitze ähnlich 
einem Flachſtichel von Graveuren (Fig. 6) (jedoch nicht ſchneidig) 
muß fo hoch vom Arm (Plattform) geſtellt ſein, daß er beim höch⸗ 
ſten Stand des Schubers eben noch in der an der Sohlen⸗Peripherie 
aufgeſchnittenen Rinne Führung hat, während man den Schuh ent⸗ 
ſprechend zu lenken im Stande iſt. Beim Senken der Nadel wird 
der Schalterſtahl: 1. den Schuh um die Stichlänge vorwärts rücken; 
2. während die nach dem Keil obenbei befindliche verticale Fläche 
der Naſe mit dem Schuber in Berührung iſt, den Schuh auf der 
Plattform feſthalten. Man ſieht da klar, daß eigentlich kein fort⸗ 
währender Drücker da iſt, daß der Schalter dieſer Nähmaſchine auch 
den Drücker erſetzt, während doch der Nachtheil eines fortwährenden, 
die Lenkung beeinträchtigenden Schaltungs⸗Eingriffes vermieden iſt. 
Weil der Stiefel ſich nicht in jeder Richtung auf dem Arme (der 
Plattform) dirigiren laſſen kann, iſt die Einrichtung da, daß durch 
Umdrehen des Schalterſtellrades x (Fig. 7) die Richtung der Naht 
ſich verändern läßt, d. h. daß man den Stoff (die Sohle) bewegt, 
indem man nämlich mittelſt des Stellrades deu Schaltſtahl gegen ſich 
zu, von ſich fort u. dgl. ſtellt. Der Faden beſteht aus ſechs- bis 
achtfachem gedrehtem Hanfgarn und iſt mit Pech eingerieben. Da⸗ 
mit ſich um ſo beſſer nähen laſſe, wird manchmal der Arm, durch 
den er hinaufläuft (in einer obenbei an ihm angebrachten Schlitze 
gegen Ausgleiten durch eingeſteckte Querſtifte 1 und 2 in Fig. 1 ge⸗ 
ſchützt), mittelſt der Flamme einer untergeſtellten Spirituslampe er⸗ 
wärmt, ſo daß das Pech weicher bleibt und den Faden vor Auffaſern 
beim Nähen beſſer ſichert. Er findet ſich auf einer Spule K am 
Fuße des Armes und läuft nur ganz oben rechts am Arme über 
einen Stift an letzterem, um einige Friction zu erhalten, ehe er in 
das excentriſche Loch des Rades W“ gelangt. Nun kommt ein bei 
dieſer Maſchine eigenthümlicher Theil zu beſchreiben, der beſtimmt 
ift, ein Ausſchlüpfen der Schlinge zu hindern, ehe die folgende durch 
ſie gebracht iſt. Wie geſagt, iſt bei der Sohlen⸗Nähmaſchine die 
Nadel der eigentliche Schlingenverſicherer; dieſer Theil jedoch iſt be⸗ 
ſtimmt, beizutragen, daß die Nadel die Function aufs verläßlichſte 
vornehme. Neben der Nadel iſt an dem ſchiefen Theile e“ f. verti⸗ 
cal eine Röhre und in dieſer ſteckend ein gegen die Nadel zu geboge⸗ 
ner Stift oder Arm b (ſiehe auch Fig. 6 den Arn allein) — ich 
nenne ihn Schlingenſtift — angebracht, der in eine außen co⸗ 
niſche Scheide ausläuft und die Nadel leicht in der Höhlung ſpielen 
läßt; er ift verſtellbar und wird mittelſt Schraube fo fixirt, daß die 
Nadel aus dem fie umfaſſenden Ende nie ganz herauskommt, und 
des letzteren Spitze die Sohle nahezu berührt. Wenn die Nadel die 
Schlinge gehoben hat, legt ſich dieſe um den gebogenen Schlingen⸗ 
ſtift und kann ihn erſt verlaffen, wenn in ihr die Nadel hinabgefah⸗ 
ren iſt und die Schlinge herab aufs Leder zieht, ſobald ſie den Fa⸗ 
den ſpaunt. Eine zweite höchſt wichtige Function des Schlingen⸗ 
ſtiftes iſt die, ein Vibriren der Nadel zu verhüten und dadurch dem 
Brechen der Nadel mehr vorzubeugen. Nun mag es am Platze ſein, 


die Aufeinanderfolge der Bewegungen der Maſchine beim Nähen 
aufzuzählen. Ein Schuh ſei auf den Arm H geſteckt und das Nähen 
beginne. Es ſenkt ſich die leere Nadel und bewegt den Schuber, 
dieſer bringt feinen Schalterſtahl in Berührung mit der Sohle, ſenkt 
ſich, ergreift fie feſt und fefter, indem er fie um Stichlänge vorwärts 
ſchiebt. Nun ehe die Nadel die Sohle berührt, komut die nach der 
Keilfläche folgende verticale Fläche ins Spiel, wodurch der Schalter⸗ 
ſtahl unbeweglich und feſt auf die Sohle niedergepreßt iſt, fo daß ſich 
der Schuh gar nicht mehr bewegen kann. Während dieſer Zeit 
durchbohrt 1. die Nadel die Sohle und ihr Häkchen kommt ein wenig 
unter ſelbe zu ſtehen, wobei es in das centrale Loch des Schlingen⸗ 
rädchens W tritt; 2. die Nadel bleibt einen Moment in dieſer 
Stellung und die Nuthſcheibe fest nun das Schliugenrädchen W“ 
in Thätigkeit, wodurch ſich der Faden oberhalb des Häkchens um die 
Nadel ſchlingt, damit dieſes ſpäter unfehlbar den Faden ergreifen 


und mit ſich nehmen muß. Nun hebt ſich die Nadel empor, das Häk⸗ 


chen hat die Fadenſchlinge gefaßt und ſobald das geſchehen iſt, mag 
das Schlingenrad W.“ ſich zurückdrehen. Noch hält der Schalterſtahl 
den Schuh feſt auf die Plattform (reſp. auf den Arm). Jetzt hat die 
Nadelſpitze die Sohle verlaſſen, da hebt ſich der Schuber, dem ela⸗ 
ſtiſchen Zuge der Kautſchulfeder folgend, ſchief empor, die Nadel hat 
die Schlinge abgegeben, d. h. über den fie umhüllenden Schlingen⸗ 
ſtift geworfen; der erſte Stich iſt gemacht. Der Schalter, der den 
Schuh freiliegen ließ, wird ihn beim nächſten Stoß der Nadel nicht 
nur wieder ergreifen, fondern auch um die Stichlänge vorwärts 
ſchieben. Es beginnt die Nadel die eben beſchriebenen Functionen 
wieder, um ſich abermals den Faden zu holen, ihn durch die alte 
Schlinge und dieſe feſt zuziehen ꝛc., während die Hände des Arbei⸗ 
ters bald den Schuh, bald, wo ſich dieſer wegen des Armes nicht 
wenden laſſen will, das Schalterſtellrad dirigiren. 
(Z. d. n. öſterr. G. B.) 


Die Faßdauben⸗Fabrikation in Ungarn und Slavonien. 
Vom Ingenieur Carl Kohn. 


Das Tiefland Ungarns, welches blos an Eichenwaldungen allein 
über 840 Quadratmeilen beſitzt, und noch die kroatiſchen und ſlavo⸗ 
niſchen Hochwaldungen von 125 Quadratmeilen hinzugerechnet, lie⸗ 
fert die ungeheuren Quantitäten von Brennholz, Faßdauben, Eiſen⸗ 
bahnſchwellen und Schiffsholz, welches gegenwärtig in Eugland den 
amerikaniſchen Hölzern eine bedeutende Concurrenz macht. Dieſe 
Waldungen decken gegenwärtig eine Geſammtfläche von 970,000 
öſterr. Joch der ſchönſten geraden Eichenſtämme von durchſchnittlich 
30 bis 65 Zoll Durchmeſſer. Zu Faßdauben für Flüſſigkeitsfäſſer 
müſſen durchgehends geradfaſerige, feinjährige, gut ſpaltbare, aſtloſe 
Hölzer verwendet werden. Nur Stämme, die im geſchloſſenen Flach⸗ 
land von allen vier Weltgegenden durch ſtarke Bäume geſchützt ſind, 
ſind hierzu verwendbar; jeder Stamm wird früher unterſucht, ob ein 
ſolcher für Faßdauben tauglich iſt. Hat man die Dimenſionen aus⸗ 
geſucht, ſo wird vorerſt die parallele Spaltbarkeit dadurch geprüft, 
daß man im Mittelſtamm ein 3 Zoll langes, ſchmales Rindenſtück 
bis sim Splint abhaut, ſodann die Faſer, welche am lebendigen 
Holz liegt, langſam herabzieht; ſchält ſich dieſe nachgerade abwärts, 
fo iſt das Holz ſicher geradlinig ſpaltbar; zieht ſich aber dieſe Faſer 
ſchraubenförmig nach links oder rechts, ſo iſt mit Gewißheit zu be⸗ 
ſtimmen, daß dieſer Baum in ſeiner frühen Jugend vom Wind nach 
verſchiedenen Richtungen gebogen und gedreht wurde, und das Holz 
eines folden, wenn auch aſtloſen Baumes iſt für Faßdauben nicht 
verwendbar. Iſt auch der Baum auf ſeine Spaltbarkeit geprüft, ſo 
muß noch eine wichtige Probe vorgenommen werden, nämlich jene, 
ob der Stamm nicht kernhohl iſt; es wird ſo ziemlich in der Mittel⸗ 
höhe des Stammes ein Stück Rinde abgeſchürft, auf entgegengeſetzter 
Seite ebenfalls; mit dem Stumpfbeil dann auf den entblößten Stamm 
geſchlagen, während der Beobachter auf die entgegengeſetzte Seite 
das Ohr anlegt, — die Hohltöne laſſen auf die Höhlungen des 
Stammes ſchließen. Iſt endlich der Stamm als brauchbar erkannt, 
fo wird er gefällt, in 36 bis 38 Zoll lange Stücke abgeſchnitten und 
vom Daubenhauer eingetheilt. Iſt der Stamm 30zöllig, ſo wird 
zuerſt der Kern im Mittel durch einen Kreis von circa 8 Zoll be⸗ 


zeichnet, ſodann der Splint, welcher auf jeder Seite des Durchmeſſers 


3 Zoll wegnimmt, bezeichnet, ſo daß vom 30zölligen Stamm nur 
16 Zoll als brauchbares Holz bleiben, welches dann in Izöllige 
Dauben zerſpaltet wird. Die Dauben haben ſomit eine Länge von 
36 bis 38 Zoll, 5 bis 6 Zoll Breite und 1 Zoll Dicke; die für die 
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Böden beſtimmten Stücke find blos 2 Zoll dick. Ein Mann macht 
täglich mit ſeinem äußerſt einfachen Werkzeug, nämlich mit dem 
Breitbeil, 250 Stück Faßdauben in obiger Dimenſion. Für das 
Erzeugen von 1000 Stück bekommt ein ſolcher 10fl. O. W., 1 Metze 
Kukurutz, 10 Pfund Speck und 5 Pfund Salz. Für 1000 Stück 
ſolcher Dauben wird in Trieſt 170 fl. O. W. bezahlt. 

(Itſchrft. d. N. Oeſt. Ing. V.) 


Coagulirtes Albuminpapier. Das einfachſte Mittel zum 
Coaguliren iſt Wärme, dieſe iſt jedoch für Eiweißpapiere nur ſchwie⸗ 
rig anzuwenden; aber von den Stoffen, welche die Chemie als Ei- 
weiß coagulirende aufzählt, iſt faſt jeder zu gebrauchen, da jeder bei 
entſprechender Methode vorzügliche Reſultate giebt. Die richtige 
praktiſche Methode für ein gewähltes Coagulirmittel zu finden iſt die 
einzige Schwierigkeit. Die Arbeit des Coagulirens ſelbſt geht ſchnell 
und ſicher von Statten, ſo daß der Fabrikant in den meiſten Fällen 
in der Lage ſein wird, ſeinen Abnehmern je nach Wunſch coagulirtes 
oder uncoagulirtes Papier anzufertigen. Vorzüge des coagulirten 
Papieres ſind: die Unzerſtörbarkeit der Eiweißdecke durch Feuchtigkeit 
und die Unmöglichkeit des läſtigen Zuſammenklebens der einzelnen 
Blätter, ferner die Möglichkeit mit Bädern zu arbeiten, die, wie die 


ſehr zu beachtenden Ammoniakſilberbäder das Eiweiß nicht coagu⸗ 


liren können. Auf den weitern Verlauf des photographiſchen Pro⸗ 
ceſſes nach dem Silbern, hat das Coaguliren keinen Einfluß, da 
auch gewöhnliches Eiweißpapier durch das Silberbad coagulirt wird. 
Das coagulirte Eiweißpapier wird durch kein in der Chemie und 
Photographie übliches Reagens gelöſt. Man fand, daß ſelbſt nach 
18ſtündigem Aufenthalt in verdünnter Ammoniaklöſung die Eiweiß⸗ 


decke noch auf dem Papier war, wenn auch ſtellenweiſe ſtark beſchä⸗ 
digt. Daß coagulirtes Papier weniger Silber verbraucht, iſt ganz 
unbegründet, da der Silberverbrauch von der Salzung des Papiers 
abhängt, welche nicht beliebig vermindert werden darf. Ein mit einer 
zu großen Salzmaſſe beladenes Papier verzehrt erfahrungsmäßig 
eine größere Silbermenge, ohne daß dieſes dem Bilde zu Gute 
kommt. Coagulirtes Papier hat auch einen ſtarken Glanz. Alkohol 
coagulirt nicht, ſondern fällt das Eiweiß nur in feiner wäſſerigen 
Löſung; das Gefällte wird aber dadurch im Waſſer nicht unlöslich. 
(Photogr. Mitth.) 


Johanny, rauchverzehrende Stubenöfen. In der Mitte 
des Roſtes befindet ſich ein enges, unten nach dem Aſchenfall hinab⸗ 
gehendes und oben einige Zoll langes Rohr, um welches die Kohlen 
ringsherum liegen und über welches ein zweites weiteres Rohr ge⸗ 
ſtülpt iſt, welches aus dem Deckel des Feuerraumes bis auf die Koh⸗ 
lenſchicht herabreicht. Wenn beide Rohre weißglühend geworden ſind, 
ſo hört jeder Rauch auf. (Ztſchr. d. Oeſt. Ing. V.) 

Salzmann, Zangenwagen zum Transport von Schie⸗ 
nen u. dergl. Statt eines eigentlichen Wagens iſt hier blos eine 
krumme Axe mit Deichſel vorhanden, an der die beiden auf den 
Schienen laufenden Räder ſtecken. Von der Mitte der Krummaxe 
und von der Deichſel hängen Zangen herab, welche beim Heben ſich 
ſchließen, beim Senken ſich öffnen und bis 5“ über das Schienen⸗ 
niveau herabgehen. Mit dieſem etwa 180 Pfd. wiegenden Wagen 
kann 1 Mann Laſten bis zu 10 Ctr. bequem überall hintranspor⸗ 
tiren. (Ztſchr. d. Oeſt. Ing. V.) 


Ueberſicht der franzöſiſchen, engliſchen und amerikaniſchen Literatur. 


Ueber das electrochemiſche Zuſpitzen der Metalldrähte. 

Von H. Cauderay, Eiſeubahutelegraphen-Inſpector in Lauſanne. 

Läßt man einen mit dem negativen Pole eines Bunſen'ſchen 
Elementes verbundenen Leitungsdraht durch den Boden einer Glas⸗ 
röhre oder eines Glasgefäßes gehen, worin eine angeſäuerte Flüſſig⸗ 
keit enthalten iſt, während ein anderer, mit dem poſitiven Pole ver⸗ 
bundener Draht in die obere Oeffnung der Röhre eintritt und ſo in 
die Flüſſigkeit eintaucht, daß er mit ſeinem freien Ende der negativen 
Electrode möglichſt genähert iſt, ohne dieſelbe zu berühren, ſo wird 
die Kette durch die Flüſſigkeit geſchloſſen und am Boden des Gefäßes 


beginnt ſich um die negative Electrode herum ein Abſatz zu bilden, 


während dagegen das Volumen der poſitiven Electrode ſich vermin⸗ 
dert und zwar, wofern der Strom einigermaßen ſtark iſt, in ſolchem 
Grade, daß nach einiger Zeit das Ende dieſes (oberen) Drahtes eine 
mehr oder minder ſpitze kegelförmige Geſtalt annimmt, welche den 
vermittelſt der Schleifſteine erhaltenen Spitzen vollkommen gleicht. 
Demnach beſteht der zum electrochemiſchen Zuſpitzen von Metall: 
drähten erforderliche Apparat aus einem Bunſen'ſchen Elemente mit 
poröſer Scheidewand, und aus einem am unteren Ende ſo geſchloſſe⸗ 
nen Glasrohre oder ſonſtigen Glasgefäße, daß nur der den Strom 
leitende Draht in daſſelbe eintreten kann. Das Rohr oder Gefäß 
muß eine geſättigte Löſung von Kupfervitriol in Waſſer oder mit 
Waſſer verdünnter Salpeterſs äure enthalten“). Die negative Electrode 
taucht am unteren, die poſitive am oberen Theile in das Bad; die 
der Operation zu unterwerfenden Gegenſtände müſſen mit der letzte⸗ 
ren Electrode verbunden werden. Das electrochemiſche Zuſpitzen 
läßt ſich im Allgemeinen bei allen Metallen ausführen; jedoch ge⸗ 
lingt es leichter mit Zink-, Kupfer⸗ und Meſſingdraht, als mit Eiſen 
und Stahl, welche letztere in Folge der Wirkung des Stromes die 
als „Paſſivität“ bekannte Eigenſchaft annehmen; wir kommen auf 
dieſen Punkt ſpäter zurück. Die Spitzen, welche man nach Belieben 
ſchlanker oder kürzer darſtellen kann, find meiſtens gut geformt und 
fallen um ſo regelmäßiger aus, je vollkommener gerade der Draht 
war. Bei ganz geraden Drähten kommt die Spitze genau in das 
Centrum der Peripherie des Drahtes, alſo genau in ſeine Achſe zu 


*) Im e erhält man bei Anwendung von Salpeterſäure die 
günſtigſten Reſultate, wenn dieſelbe in Verhältniſſen verdünnt wird, welche 
zwiſchen ½ Säure auf ½ Waſſer und ½ Säure auf ½ Waſſer liegen. 


liegen; ihr Ende iſt zuweilen ſo fein und ſpitz, daß es ſich kaum ohne 
eine Loupe wahrnehmen läßt. Der gauze zugeſpitzte Theil erſcheint 
glatt, wie polirt und verjüngt ſich allmählich mit auffallender, faſt 
geometriſcher Regelmäßigkeit. Dabei ſind die Spitzen keineswegs 
ſpröde und leicht zerbrechlich, wie ſich dieſes wegen der continnirlichen 
Einwirkung des electriſchen Stromes vermuthen ließe, ſie zeigen ſich 
im Gegentheil ſehr biegſam und dehnbar. Das Gelingen des electro- 
chemiſchen Zuſpitzens hängt von der Erfüllung gewiſſer Bedingungen 
ab. Es ſteht nämlich: 1) In geradem Verhältniſſe zur Stärke des 
electriſchen Stromes; 2) in geradem Verhältniſſe zum Concentra⸗ 
tionsgrade des ſauren Bades, in welchem das der Operation unter⸗ 
worfene Metall ſich befindet. (Bäder von nicht verdünnten Säuren 
gewähren indeß keinen Vortheil, indem von ihnen die Metalle zu 
ſchwach, zuweilen auch gar nicht angegriffen werden). 3) In umge⸗ 
kehrtem Verhältniſſe zu dem Widerſtande, welchen die, zwiſchen den 
die Electroden der Säule bildenden Metallen eingeſchaltete Flüſſig⸗ 
keit dem electriſchen Strome entgegenſetzt; daher die Nothwendigkeit, 
beide Electroden einander möglichſt zu nähern, wobei aber ein Con⸗ 
tact der Metalle zu vermeiden ift. 4) In umgekehrtem Verhältniſſe 
zur Dehnbarkeit des Metalles, zu ſeinem Volumen oder zu der An⸗ 
zahl der der Operation unterworfenen Drähte. 5) Benutzte ich an⸗ 
ſtatt der directen Ströme die Inductionsſtröme, ſo gelang es mir 
niemals, eine Spitze darzuſtellen; bei längerer Einwirkung der letz. 
teren beobachtete ich keine andere Wirkung als die der Säure, d. h. 
eine Beizung oder, je nach der Concentration der Säure, eine theil⸗ 
weiſe Auflöſung des Drahtes mit Beibehaltung feiner chlindriſchen 
Form. 6) Die Dauer der Operation, welche ſelbſtverſtändlich von 
den angegebenen vier erſten Bedingungen abhängt, beträgt für die 
feinſten im Handel vorkommenden Drahtſorten 10 Secunden und 
ſteigt bei Drähten von 1 Millimeter Durchmeſſer auf 15 Minnten, 
wenn man mit einem einzigen Bunſew'ſchen Elemente von 7 Centim. 
Höhe und einem aus 4 Vol. Waſſer und 1 Vol. Salpeterſäure be⸗ 
ſtehenden Bade arbeitet. Durch Verſtärkung der electromotoriſchen 
Kraft, ſowie durch Anwendung einer weniger verdünnten Säure 
läßt ſich die Dauer der Operation abkürzen. Wegen des geringen 
Leitungswiderſtandes des Bades muß die Säule aus Elementen mit 
möglichſt großen electromotoriſchen Flächen beſtehen; bei Anwendung 
einer größeren Anzahl von Elementen müſſen dieſe reihenweiſe ver⸗ 
bunden werden. Bei den meiſten meiner Verſuche habe ich die Bun⸗ 
ſen'ſche Batterie mit poröfer Scheidewand angewendet, welche be⸗ 


* 
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kanntlich einen ſehr ſtarken Strom giebt, wohingegen der mittelft 
einer Daniell'ſchen Batterie, mit Elementen von 50 Centimeter 
Höhe erzeugte Strom der conſtanteſte iſt. Ein und daſſelbe Bad 
kann nur dann zu mehreren Operationen nach einander benutzt wer⸗ 
den, wenn die Menge der Flüſſigkeit in richtigem Verhältniſſe zum 
Volumen und zur Menge der zu bearbeitenden Drähte ſteht. In 
einer und derſelben Röhre oder demſelben Gefäße läßt ſich daher 
eine größere oder geringere Anzahl Drähte auf einmal zuſpitzen; in 
dieſem Falle wächſt die Dauer der Operation mit der Menge der 
Drähte, wenn nicht gleichzeitig für eine angemeſſene Verſtärkung der 
Electricitätsquelle und ein verhältnißmäßig größeres Volumen des 
Bades Sorge getragen wird. Beim Zuſpitzen von Drahtbündeln 
oder Packeten müſſen zur Erzielung guter Reſultate folgende Regeln 
beobachtet werden: 1. Die Glasröhre oder das Glasgefäß darf 
nicht zu ſehr mit Drähten gefüllt werden, weil ſonſt die Bildung der 
Spitzen durch die entwickelten und an die Enden der Drähte in gro⸗ 
ßen Blaſen ſich anſetzenden Gaſe verhindert werden würde; es muß 
demnach immer ein zum ungehinderten Entweichen der Gaſe hin⸗ 
reichender Raum übrig bleiben. 2. Sämmtliche zuzuſpitzende Drähte 
müſſen gleich tief in das Bad eintauchen, ihre Enden müſſen ſich alſo 
in der Flüſſigkeit in demſelben Niveau befinden; ſtehen einzelne 
Drähte über die anderen hervor, ſo geht ihre Zuſpitzung raſcher vor 
ſich, als die der übrigen. 3. Der den poſitiven Strom zuführende 
Leitungsdraht muß nicht nur das Packet umgeben, ſondern mit der 
Maſſe an mehreren Punkten in Contact ſein, um den Strom überall 
hin möglichſt gleichmäßig zu vertheilen; wird der Leitungsdraht nur 
um das Bündel herumgewickelt, ſo wird die äußere Schicht der zu⸗ 
zuſpitzenden Drähte früher fertig als die in der Mitte befindlichen. 
Werden die zu einem dichten Bündel zuſammengepackten Drähte nur 
ſehr wenig in das Bad eingetaucht, ſo iſt die ſich bildende Spitze kurz 
und ihr Zuſpitzungswinkel ſehr ſtumpf. Werden die zuzuſpitzenden 
Drähte zwiſchen zwei Metallſtäbchen getrennt neben einander ange⸗ 
bracht, ſo daß ſie ſich alle an zwei Punkten berühren, ſo nimmt der 
in das Bad getauchte Theil die Geſtalt einer regelmäßig geformten 
Lanzenſpitze an. Eine vollkommen runde und gleichförmig ſich ver⸗ 
jüngende Spitze erhält man, wenn man die einzelnen Drähte des 


Bündels in ähnlicher Weiſe von einander iſolirt, wie dies beim 


Schwefeln der Phosphorzündhölzchen geſchieht. In dieſem Falle 
wird die Länge der Spitze von der Tiefe, bis zu welcher die Drähte 
in das Bad eintauchen, bedingt; je tiefer ſie eintauchen, deſto länger 
und ſchlanker fällt auch die Spitze aus. Läßt man, nachdem ſich 
gut geformte Spitzen gebildet haben, den Strom und das Bad noch 
einige Zeit auf die Drähte einwirken, ſo entſteht an der Baſis des 


die Spitze bildenden Kegels, alſo an der Stelle, an welcher der Draht 


in die Flüſſigkeit eintaucht, ein kreisförmiger Wulſt. Ich habe be⸗ 
reits erwähnt, daß ſich mittelſt des electriſchen Stromes Drähte aus 
allen Metallen zuſpitzen laſſen; zu dieſem Zweck muß das anzuwen⸗ 
dende Bad ſelbſtverſtändlich mit derjenigen Säure bereitet werden, 
von welcher das betreffende Metall am kräftigſten angegriffen wird; 
ebenſo muß die Flüſſigkeit den für jedes Metall geeignetſten Con⸗ 
centrationsgrad erhalten. Eiſen und Stahl, welche bei Anwendung 
eines Salpeterſäure- oder Schwefelſäurebades durch das electro⸗ 
chemiſche Verfahren nur ſehr langſam angegriffen werden, weil ſie, 
ſobald der electriſche Strom durch fie dringt, paſſiv, d. h. von Säu⸗ 
ren unangreifbar werden, erfordern manchmal zum Zuſpitzen weniger 
Zeit als Meſſingdraht, wenn man in daſſelbe Bad ein aus gemeng⸗ 
ten Eiſen⸗ und Meſſingdrähten beſtehendes Bündel taucht. Dieſe 
Erſcheinung muß ihren Grund darin haben, daß die Gegenwart von 
zwei verſchiedenen Metallen in einer ſauren Flüſſigkeit einen ſecun⸗ 
dären electriſchen Strom erzeugt, welcher vom Eiſen zum Meſſing 
geht, alſo in der entgegengeſetzten Nichtung des erſten, von der Bat⸗ 
terie gelieferten Stromes. Durch dieſen zweiten Strom wird die 
Paſſivität des Eiſens aufgehoben und letzteres kann dann durch die 
Säure des Bades leicht angegriffen werden. 
(Schluß folgt.) 


Verſahren zum Ueberziehen der Metallbleche mit Zinn, 
Zink, Blei ꝛc. 
Von F. Girard in Paris. 
Eine Verbeſſerung der bisherigen Methode zum Verzinnen, Ver⸗ 
bleien, Verzinken ꝛc. von Metallblechen, Tafeln u. ſ. f. iſt nament⸗ 
lich vurch folgende Verhältniſſe geboten: 1) die Verzinnung, welche 


bisher 30 — 50 Proc. des Werthes der Weißbleche betrug, hat dieſe 
Grenze überſchritten ſeit die Handelsfreiheit die Preiſe erniedrigt hat; 
2) die Bedürfniſſe der Induſtrie haben ſich in demſelben Grade ge⸗ 
ſteigert, wie die Preiſe fielen; 3) der hohe Preis des Zinns, welches 
jetzt 30 Proc. theurer iſt als vor zehn Jahren, kann ſich nicht ſo weit 
ſteigern, daß dadurch der Verbrauch au dieſem Metalle vermindert 
würde. Die (in Frankreich patentirte) Erfindung von Girard be⸗ 
zweckt namentlich die Vermeidung aller Handarbeit, indem er dieſelbe 
durch eine mechaniſche Arbeit erſetzt, welche ſowohl die Menge des 
Metalls genau regulirt, als auch ſeine Oberfläche ebenſo ſchnell wie 
ſicher und glatt glänzend macht. Unſere Fig. ſtellt im verticalen 
Durchſchnitt den Apparat dar, welcher zum Verzinnen von Eiſen⸗ 
oder Kupferblech und Bandeiſen dient. Der gußeiſerne Keſſel oder 
die Pfanne A enthält das Zinnbad a; er ruht auf dem gemauerten 
Ofen A“ mit der Feuerung b, e, d. An jeder Längenſeite des Keſ⸗ 
ſels ſind zwei ſtarke Wangen e angegoſſen, in deren Nuth die Zapfen 
der Cylinder f, £ liegen, zwiſchen welchen der mit Zinn überzogene 


Metallſtreifen hindurchgehen muß, um zur Ebnung des Ueberzugs 
gewalzt zu werden. Dieſe Cylinder, welche gleichzeitig den Zug, das 
Walzen und das Verzinnen bewirken, können aus Guß- oder Schmiede⸗ 
eiſen beſtehen. Die Dicke des Zinnüberzuges kann man durch Ver⸗ 
ſtellen der Cylinder veguliren, indem man das Gewicht g ändert, 
welches mittelſt des Hebels h“ auf das Lager des oberen Cylinders 
wirkt. Das Reſervoir i, welches den Keſſel ſeiner Länge nach in 
zwei Theile theilt, dient zur Aufnahme des zu ſchmelzenden Metalls. 
Die Achſe des oberen Cylinders iſt auf der einen Seite des Keſſels 
verlängert und trägt hier das Zahnrad k, welches in ein auf der 
Welle ın aufgekeiltes Rad eingreift. Die Welle m trägt eine loſe 
und eine feſte Scheibe, ſowie ein Schwungrad, ſo daß ſie nöthigen⸗ 
falls von einer Dampfmaſchine getrieben werden kann. Das Niveau 
des geſchmolzenen Metalls muß bis zur Berührungslinie der beiden 
Cylinder reichen. In dem vorderen Theile a des Keſſels bedeckt 
man das geſchmolzene Metall mit Chlorzink, um die Verbindung der 
Metalle zu erleichtern; in dem hinteren Theile a“ iſt das Zinn da⸗ 
gegen mit Harz oder Fett bedeckt, damit keine Oxydation eintreten 
kann. Endlich befindet ſich im Innern des Keſſels eine Führung, 
welche aus zwei Eiſenſtangen mit darauf liegender, ſich durch die 
ganze Keſſelbreite erſtreckender Metallplatte beſteht, die noch mit 
Zwiſchenwänden verſehen werden kann, um beim Verzinnen von 
Bandeiſen die Berührung der einzeluen Streifen zu verhindern. 
Die Wirkſamkeit dieſes Apparates iſt nach dem Vorſtehenden klar: 
das mit geſchmolzenem Zinn oder Blei überzogene Metallblech wird 
gewalzt und erhält dadurch einen gleichmäßigen und vollkommen 
ebenen und glänzenden Ueberzug. Außerdem bildet ſich in Folge der 
Capillarität oberhalb der Berührungslinie der Cylinder eine Schicht 
reinen Metalls, welche ſich beim Austritt des Bleches auf daſſelbe 
legt und deſſen Glanz erhöht; die Cylinder verhindern die Bleche 
überſchüſſiges Metall mitzunehmen. Die Zapfen des oberen Cylin⸗ 
ders ziegen ganz in der das Zinubad bedeckenden Fettſchicht und find 
alſo ſtets gut und wohlfeil geſchmiert. Wenn man verzinken will, 
ſo muß der untere Theil des Keſſels geſchmolzenes Blei enthalten, 
welches bis über die Zapfen des untern Cylinders reicht; denn da 
das Zink das Eiſen des Keſſels angreift, ſo darf man davon nur die 
eben nothwendige Menge anwenden. Auch kann man auf dieſe Weiſe 
Bleche darſtellen, welche auf der einen Fläche verzinkt, auf der an⸗ 
dern verbleit find, und die einen geſuchten Handelsartikel bilden. 
Ein beſonderer Vortheil dieſes Syſtems der Verzinkung iſt der, daß 
die Zinkſchicht dünner als nach der alten Methode wird und ſich da⸗ 


her nicht fo leicht abblättert. (Armengaud's Genie industriel.) 
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Zerlegung des Kohlenoxyds. St.⸗Claire Deville be⸗ 
wirkt das Zerfallen des Kohlenoxydes in Kohlenſtoff und Kohlen⸗ 
ſäure auf folgende ſinnreiche Weiſe. Er nimmt ein ziemlich weites 
glaſirtes Porcellanrohr, das in einem Windofen zur Schmelzhitze 
des Gußeiſens (16 — 1700 % C.) erhitzt werden kann. Mitten 
durch dies Rohr legt er eine engere Meſſingröhre, durch welche con⸗ 
tinuirlich ein Strom kalten Waſſers circulirt. Er erhitzt nunmehr 
das Porcellanrohr auf die angegebene Temperatur und leitet einen 
Strom reinen Kohlenoxydes durch. Es ſcheidet ſich dann der Koh⸗ 
lenſtoff in fein vertheilter Form als Ruß auf der centralen kalten 
Röhre aus, während gleichzeitig Kohlenſäure gebildet wird, die man 


in einem gewogenen Kali⸗Apparat auffangen und fo beftimmen kann. 


Wäre das kalte Rohr nicht vorhanden, ſo würde vielleicht auch die 


Mittheilungen aus dem Laboratorium des 


Die Zerſetzung des Chlorkalks. (Schluß.) Wir kön⸗ 
nen den Beweis nicht führen, daß dieſe Verbindungen ſich im Chlor⸗ 
kalk bilden; die gegründete Vermuthung ſpricht aber dafür, daß die 
Möglichkeit vorhanden iſt, daß ſich dieſe Körper unter Umſtänden 
bilden können, und ſobald man die Möglichkeit der Bildung zugiebt, 
ſo muß man auch zugeben, daß derjenige Chlorkalk, der dieſe Ver⸗ 
bindungen enthält, leichter zerſetzbar iſt als derjenige, der ſie nicht 
enthält. Dieſe Zerſetzung wird noch ſehr erleichtert und beſchleunigt, 
wenn der zur Darſtellung des Chlorkalks verwendete Kalk organiſche 
Subſtanzen, wenn auch nur in ſehr geringem Maße enthielt, die ſich 
einige Stunden auch Tage lang im Chlorkalk unzerſetzt erhalten kön⸗ 
nen. Zieht man außerdem in Betracht, daß unter allen Umſtänden 
im ſich zerſetzenden Chlorkalk eine Temperatur⸗Erhöhung ſtattfinden 
muß, die im normalen Verhältniß zur Lebhaftigkeit der Zerſetzung 
ſtehen muß, ſo werden auch Beiſpiele vorkommen, in denen die durch 
die Zerſetzung hervorgerufene Wärme eine fo lebhafte Sauerſtoff⸗ 
Entwickelung aus dem Chlorkalk zur Folge hat, daß die Gefäße, in 
denen er verſchloſſen war, mit Gewalt zertrümmert werden. Dieſe 
leichtere Zerſetzbarkeit des Chlorkalks kann drei Urſachen entſpringen: 
1. Wenn der Chlorkalk C102, C10, CIO* enthält; 2. wenn der⸗ 
ſelbe organiſche Subſtanzen enthält; 3. wenn er feucht war und un⸗ 
mittelbar nach ſeiner Darſtellung in Fäſſer dicht verpackt wird. Es 
können in manchen Chlorkalkſorten alle drei Urſachen zuſammen⸗ 
wirken, aber auch eine derſelben iſt hinreichend, um Wärme⸗Ent⸗ 
wickelung und dann Zertrümmerung der Gefäße hervorzurufen. 
Dieſelbe Erſcheinung kann aber auch ſtattfinden, wenn Chlorkalk, der 


ſchon vor längerer Zeit dargeſtellt war, alſo weder Feuchtigkeit noch 


organiſche Subſtanzen enthielt, in feſt verſchloſſenen Gefäßen aufbe⸗ 
wahrt wird. Denn da der Chlorkalk bei Abſchluß der Luft allmählig 
Sauerſtoff abgiebt, ſo wird ſich nach und nach das Gefäß mit dem 
Gas anfüllen, bis der Druck deſſelben ſo groß wird, daß die Wan⸗ 
dungen des Gefäßes dem Drucke nicht mehr widerſtehen können und 
es wird Exploſion eintreten. Um nun den Beweis zu führen, daß 
die Entwickelung des Sauerſtoffs aus dem Chlorkalk die alleinige 
Veranlaſſung iſt, weshalb die Aufbewahrungs⸗Gefäße mitunter 
zertrümmert worden find, wurde folgendermaßen verfahren: Drei 
Flaſchen von je fünf Litre Inhalt wurden mit Chlorkalk ge⸗ 
füllt und zwar ſo, daß der Raum der Flaſchen möglichſt damit 
angefüllt und ohne daß- der Chlorkalk mechaniſch feſtgeſtampft war. 
Die bis an den Rand gefüllten Flaſchen wurden luftdicht verkorkt 
und das durch den Kork gebohrte Gasableitungsrohr wurde unter 
einem graduirten, mit Waſſer gefüllten Cylinder geleitet, der auf der 
Brücke der pueumatiſchen Wanne umgeſtülpt war. Die Flaſche A 
enthielt Chlorkalk, der 22 Proc. bleichendes Chlor enthielt, und 
wurde fo aufgeftellt, daß die Sonne darauf ſcheinen konnte, was leider 
ſelten der Fall war, weil ſich die Soune während der Verſuchszeit 
hartnäckig verhüllte. Die Flaſche B enthielt Chlorkalk, der nur 
19 Proc. bleichendes Chlor enthielt, und wurde in zerſtreutem Ta⸗ 
geslicht aufbewahrt. Die Flaſche C endlich enthielt Chlorkalk, der 
23 Proc. bleichendes Chlor enthielt, und wurde im dunkeln Zimmer 
aufbewahrt. Alle blieben in der vorerwähnten Art und Weiſe un⸗ 
verändert und unberührt 10 Wochen lang ſtehen und zwar von An⸗ 
fang November bis Ende Januar. Der Chlorkalk in allen Flaſchen 
entwickelte langſam aber ſtetig Gas, und zwar die im Dunkeln 
ſtehende Flaſche ziemlich in demſelben Maße, wie die im Hellen 


angegebene Zerlegung an einzelnen Punkten eintreten; es würde 
indeſſen der ausgeſchiedene Kohlenſtoff in der erzeugten Kohlen⸗ 
ſäure bei nur ſchwachem Sinken der Temperatur wieder verbrennen, 
ſo daß aufs Neue Kohlenoxyd entſtünde. Im Geſtell des Hohofens 
iſt jedenfalls ein analoger Vorgang anzunehmen. Auch hier wird 
das in zweiter Linie gebildete Kohlenoxyd bei der angegebenen Tem⸗ 
peratur zerlegt; indem aber das metalliſche Eiſen ſich mit dem Koh⸗ 
lenſtoff zu Gußeiſen verbindet, wird die Nückverwandlung in Kohlen- 
oxyd unmöglich gemacht, gerade wie es bei Deville's Verſuch die 
kalte Röhre verhindert. Dieſer Verſuch iſt daher für die Eiſen⸗ 
induſtrie von hohem theoretiſchen Intereſſe. 
(Breslauer Gewerbe- Blatt.) 
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Dr. Dullo in Berlin, Zägerſtraße 63 a. 


ſtehenden. Aus der Flaſche A hatten ſich nach 11 Wochen 23 C. C. 
Gas entwickelt; aus der Flaſche B 14 C. C. und aus der Flaſche C 
27 C. C. und zwar bei einer Temperatur, die 89 C. nicht überſtieg. 
Die durch den Kork bis auf die Mitte der Flaſchen reichenden Ther⸗ 
mometer zeigten bei dieſer langſamen Zerſetzung keine Zunahme der 
Temperatur. Der Geruch des Gaſes war dem Chlor ähnlich, in— 
deſſen es war nicht Chlor, ſoudern Sauerſtoff und zwar ozoniſirter 
Sauerſtoff, der dem Chlor ähnlich riecht. Ein glimmender Spahn 
in das Gas gehalten, entzündete ſich ſofort; Oxalſäure mit dem Gaſe 
geſchüttelt, wurde zu Kohlenſäure oxydirt; Kalihydrat, Braunſtein 
und etwas Waſſer geſchüttelt, wurde roth, alſo Bildung von Ueber⸗ 
manganſäure; alle dieſe Wirkungen hat nicht Chlor, wohl aber 
der active Sauerſtoff. Abgeſehen davon hätte ſich Chlor im Waſſer 
löſen müſſen, was nicht geſchah, ebenſo wenig hatte ſich Salzſäure 
gebildet, da das Waſſer nicht ſauer reagirte. Wenn ſich bei ſo niedri⸗ 
ger Temperatur Sauerſtoſſ aus dem Chlorkalk entwickelte, fo iſt an- 
zunehmen, daß bei höherer Wärme dieſe Entwickelung lebhafter ſein 
wird, und daß dieſelbe unter Umſtänden ſo lebhaft ſein kann, daß 
ſchon nach 24 Stunden die Fäſſer ſpringen, in denen der Chlorkalk 
verſendet werden ſollte. Es iſt möglich, daß von einer oder der an— 
dern Seite noch Einwendungen gegen die hier ausgeſprochenen An⸗ 
ſichten gemacht werden könnten, da dieſe Anſichten ſich mitunter auf 
Vermuthungen ſtatt auf Beweiſe ſtützen müſſen, indeſſen — wie die 
Einwendungen auch immer lauten mögen: die Thatſache, daß die Ur⸗ 
ſache der Chlorkalk⸗Exploſionen Eutwickelung von Sauerſtoff iſt, 
läßt ſich nicht umſtoßen; ebenſowenig die Thatſache, daß dieſe Ent⸗ 
wickelung bei niedriger Temperatur langſam und allmählich ſtatt⸗ 
findet, bei höherer Temperatur aber ſchnell. Streiten läßt ſich aber 
darüber, welches die Quelle der höheren Temperatur iſt: ob der 
feuchte Zuſtand des Chlorkalks, ob etwa beigemengte organiſche 
Subſtanzen, ob endlich das Vorhandenſein der ſehr leicht zerſetzbaren 
Verbindungen von CaO CIO?, CaO 0s, Cao CIO?. Wir ver⸗ 
muthen das Letztere; daß ſich unter nicht näher zu bezeichnenden Um⸗ 
ſtänden bei der Darſtellung des Chlorkalks dieſe Verbindungen bil⸗ 
den, die den Chlorkalk ähnlich einer gährenden Maſſe machen, in der 
ein in Zerſetzung begriffener Körper feine Zerſetzung auf einen an⸗ 
dern ſonſt ſchwerer zerſetzbaren Körper überträgt; daß hierbei eine 
ſich ſteigernde Entwickelung von Sauerſtoff ſchließlich die Gefäße 
zertrümmert, bei welcher Exploſion die Wärme der explodirenden 
Maſſe ſo ſteigt, daß der ſämmtliche unterchlorigſaure Kalk zu Chlor⸗ 
calcium reducirt wird. 


Ofenglaſuren. Es giebt heute zu Tage moch unendlich viele 
Ofenfabriken reſp. Töpfer, die noch nicht im Stande ſind eine ſo 
gute Glaſur auf den Ofenkacheln zu liefern, wie ſie gewünſcht wird, 
ja man würde ſich richtiger ausdrücken, wenn man ſagte: es giebt 
wenige Ofenfabriken, die eine durchweg gute Glaſur liefern. Die 
meiſten Glaſuren, die gegenwärtig gemacht werden, halten zwar den 
Temperaturwechſel aus, ohne zu platzen; was wir aber an denſelben 
tadeln, tft erſtens: ihre zu geringe Weiße und zweitens das Vorhan⸗ 
denſein von Poren, was der Toͤpfer „Gänſehaut“ nennt, wodurch 
die glatte Fläche beeinträchtigt wird, die Ofenkachel keinen Glanz hat 
und deshalb matt und unanſehnlich ſcheint. Wenn die Glaſur nicht 
weiß genug iſt, ſo hat das immer ſeinen Grund darin, daß der Töpfer 
das Zinnoxyd ſparen wollte, das der theuerſte Beſtandtheil der Gla⸗ 
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ſur ift, aber doch nothwendig in großen Mengen in die Glaſur ge⸗ 
hört, wenn dieſelbe weiß werden ſoll. Der zweite Grund für das 


Unanſehnlichwerden der Glaſur rührt daher, daß der Töpfer einen 
Thon zur Darſtellung der Kacheln anwendete, der zu grob, d. h. mit 


andern Worten zu porös iſt. Wenn auf eine ſolche Kachel die Gla⸗ 
ſur aufgeſchmolzen wird, ſo iſt es ſelbſtverſtändlich, daß die Glaſur 
ſich in die Poren des Thons hineinzieht, was ſich auf der Oberfläche 
markirt, indem eine ſehr kleine Vertiefung entſteht, was der Töpfer 
eben Gänſehaut nennt. Sind im Thon nur kleine Poren, fo ſchaden 
dieſe nicht, da, wenn ſich die Glaſur auch in dieſe hineinzieht, doch 
auf der Oberfläche nicht markirte Stellen erſcheinen. Hat der Töpfer 
einen rohen Thon verarbeitet, ſo ſucht er dem Auftreten der Gänſe⸗ 
haut dadurch vorzubeugen, daß er die Oberfläche der trockenen Kachel 
mit feinem Thon ſchleift, oder indem er feinen Thonbrei in dünner 
Schicht darüber ausgießt. Wenngleich es unzweifelhaft feſtſteht, daß 
es für den Töpfer als auch für fein Fabrikat beſſer iſt, wenn er un 
mittelbar einen ſo feinen Thon zu den Kacheln verwendet, der wenig 
Poren hat, als wenn er dieſelben noch vor der Glafur ſchleifen oder 
decken muß, ſo iſt es doch nothwendig, daß, da jeder Thon beim Bren⸗ 
nen und Glaſiren ſeine Eigenthümlichkeiten hat, für jeden Thon eine 
beſtimmte Glaſur, die für denfelben paßt, verwendet wird. Denn 
es hat ſich in den guten Ofenfabriken durch die Praxis längſt beſtä⸗ 
tigt, daß eine Glaſur, die fi) für eine beſtimmte Thonſorte vorzüg⸗ 
lich eignet, für eine andere Thonſorte weniger paſſend iſt, und mit 
aus dieſem Grunde bleibt eine Ofenfabrik unabänderlich bei einer 
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Ueber Krupp's Gußſtahl⸗Fabrik. Die bereits vollendeten und 
noch im Baue befindlichen Anlagen des berühmten Gußſtahl⸗Fabrikanten in 
Eſſen bedecken eine Grundfläche von 700 preußiſchen Morgen. Ohne Hin⸗ 
zurechnung der in den in neueſter Zeit von Krupp acquirirten Erz⸗ und 
Kohlenminen verwendeten Bergleute beſchäftigt Krupp gegenwärtig (Septem⸗ 
ber 1864) gegen 8000 Arbeiter, für welche der Arbeitslohn alle 14 Tage, 
als Auszahlungs⸗Periode, nicht weniger als 80,000 Thaler beträgt. Als 
Motoren ſind 75 Dampfmaſchinen von der kleinſten bis zu einer Größe 
von 1000 Pferdekräften vorhanden, welche zuſammen eine Kraft von 3⸗ bis 
4000 Pferden liefern. Der hierzu nöthige Dampf, durchgehends von 56 Pfund 
oder nahe 4 Atmoſphären effectiver Spannung, wird in 150 Dampfkeſſeln, 
in der Regel von 7 Fuß Durchmeſſer und 25 Fuß Länge, nach Corn⸗ 
wall 'ſchem Syſtem erzeugt; fie verdampfen binnen 24 Stunden bei einem 
Kohlenaufwande von 12,000 Centner nicht weniger als 170,000 Kubikfuß 
Waſſer. Von der Unzahl der vorhandenen Eſſen oder Schornſteine beſitzt 
der größte, bei einer lichten Weite von 30 Fuß am untern und 12 Fuß 
am obern Theil, eine Höhe von 240 Fuß. Die Schmiedearbeiten, auf 
welche in dieſem Etabliſſement der größte Werth gelegt wird, werden durch 
35 Dampfhämmer von 1 bis 1000 Centner Gewicht ausgeführt. Dieſer 
letztere Hammer, jetzt der größte der Welt, hat einen Hub von 10 Fuß und 
ſein Fundament oder Chabotte ſoll aus der enormen Maſſe von 30,000 
Centner Gußeiſen beſtehen. Bei meiner Anweſenheit wurde eben ein Guß⸗ 
ſtahlblock von 400 Centner mit dieſem Hammer ausgeſchmiedet, wobei ein 
nebenſtehender, ſehr finnreich conſtruirter Dampfkrahn die nöthigen Bewe⸗ 
gungen und Wendungen des Stahlblockes vermittelte. Man kann ſich ſchwer 
einen Begriff von der Wirkung eines Schlages dieſes Ungethümes von einem 
Hammer machen; in einer Entfernung von mehreren hundert Klaftern, in 
welcher ſich das Krupp'ſche Wohnhaus befindet, macht jeder Schlag den 
Eindruck eines abgefeuerten Schuſſes aus einer Kanone größten Kalibers in 
weiter Entfernung, und ſo wie ſonſt der Schall auf den Blitz, ſo folgt hier 
ungefähr eine Secunde ſpäter nach dem Schalle eine durch den Boden fort⸗ 
gepflanzte Erſchütterung, welche alle Fenſter des Hauſes erdröhnen macht. 
Daß durch ſolche Schläge auch die größten Gußſtahlblöcke durch und durch 
bis in das Innerſte verdichtet und bearbeitet werden können, wird man 
leicht begreiflich finden, und es liegt wohl das Geheimmiß für die Prospe⸗ 
rität und ſtaunenswerthe Leiſtungsfähigkeit dieſer Fabrik größtentheils mit 
in den ungeheuren Mitteln, welche derſelben zu Gebote ſtehen; ſo wird 
z. B. das Anlage⸗Capital dieſes Dampfhammers allein auf 600,000 Thlr. 
angeſchlagen. Einige Tage vor meiner Ankunft wurde in dieſer Fabrik für 
einen 300 Gentner ſchweren Dampfhammer eine Chabotte aus Eiſen, und 
zwar in einem Stücke, im Gewichte von 4000 Centnern gegoſſen, und man 
war eben damit beſchäftigt, dieſes ſchwerſte Gußſtück, welches in der Fabrik 
jemals aus Cupolöfen gegoſſen worden, mittelſt Winden und Flaſchenzügen 
auf ſeinen Platz zu bringen. Es war dies übrigens der zweite Guß, nach⸗ 
dem ſich der erſte beim Erkalten in zwei Theile geſpalten hatte. Zar Be⸗ 
arbeitung der geſchmiedeten Gußſtahlſtücke, ſowie der Kanonen, welche jetzt 


Sorte Thon, der genau erprobt iſt, und geht von dieſer Sorte nicht 
ab, ſelbſt wenn ihr eine andere Sorte um die Hälfte billiger geboten 
wird. Ein weiterer Grund, weshalb ſo viele Glaſuren ſchlecht aus⸗ 
ſehen, iſt auch der, daß ſie zu dünn aufgetragen ſind; auch in dieſer 
Hinſicht wollen die Töpfer ſparen; ſie vergeſſen aber, daß bei einer 
fo dünnen Glaſur die feinſten Poren, die der Thon hatte, ſich auf 
der Oberfläche bemerkbar machen. Wir können mit Beſtimmtheit 
behaupten, daß es nur daun möglich iſt eine ſchön glaſirte Ofenkachel 
zu erhalten, wenn die geſchmolzene Glafur die Dicke eines halben 
Millimeters hat, vorausgeſetzt daß die Glaſur die übrigen dazu er⸗ 
forderlichen Eigenſchaften hat. Eine recht gute Glaſur erhält man, 
wenn man eine Legirung von 60 Proc. Blei und 40 Proc. Zinn 
unter den bekannten Vorſichtsmaßregeln verbrennt. Von der er⸗ 
haltenen Aſche nimmt man 100 Pfd. und ſchmilzt fie zuſammen mit 
50 Pfd. Sand, der frei von Eiſen iſt, 50 Pfd. Kochſalz, 20 Pfd. 
Feldſpath, 6 Pfd. Salpeter, 6 Pfd. Bleiglätte. Die geſchmolzene 
Maſſe wird gemahlen und giebt eine recht gute Glaſur. Für manche 
Thonſorten iſt dieſe Glaſur zu leichtflüſſig; man läuft dann Gefahr, 
entweder auf den Kacheln die Gänſehaut zu bekommen, oder daß die 
ſtark aufgetragene Glaſur herunterſchmilzt. Um das zu vermeiden 
thut man gut, ſtatt 50 Pfd. Sand 60 Pfd. zu nehmen und ſtatt 
20 Pfd. Feldſpath entweder 25 oder 30 Pfd. Derartige Neben⸗ 
fragen müſſen durch Verſuche mit jeder einzelnen Thonſorte erledigt 
werden. Im Uebrigen kaun dieſe Glaſur als eine durchaus gute 
empfohlen werden. 
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in großer Zahl für alle Theile der Welt mit den neueſten Verbeſſerungen 
erzeugt werden, ſind über 300 Werkzeugmaſchinen von der kleinſten bis zur 
größten Gattung vorhanden. Die neugebaute Werkſtätte, eine der größten, 
welche ich je geſehen, wurde eben montirt und eingerichtet. Unter Anderem 
wurde ein Laufkrahn von 70 Fuß Spannweite nach der Breite der Werk⸗ 
ſtätte aufgeſtellt, welcher Laſten von 1500 Centner mit aller Sicherheit zu 
heben und weiter zu bewegen vermag. Zur Erzeugung des Gußſtahls ſind 
in der ſehr ausgedehnten und äußerſt zweckmäßig eingerichteten Gußhütte 
240 Schmelzöfen zur Aufnahme der Schmelztiegel, die ungeachtet ihrer au⸗ 
ßerordentlich großen Feuerfeſtigkeit dennoch nach jedem Guſſe erneuert wer⸗ 
den, aufgeſtellt. Während meiner Anweſenheit wurde eben der Block für 
eine nach Japan beſtimmte Gußſtahlkanone von 400 Centnern gegoſſen. Es 
wurde mir die Gelegenheit geboten, dieſem Guſſe von einem Emporum aus, 
und zwar um gegen die ungeheure Hitze, welche während des Guſſes in der 
Hütte ſtattfindet, geſchützt zu ſein, hinter Glasfenſtern beiwohnen zu können. 
Ich verfolgte dabei mit der geſpannteſten Aufmerkſamkeit die Manöver, 
welche die hierzu beſtimmte, gut en Brigade von 800 Mann nad) 
Commando, wie Soldaten auf dem Exercirplatze, mit einer ſtaunenswerthen 
Präciſion ausführte. Dieſes rechtzeitige, bis auf die Secunde genaue Zu⸗ 
ſammenwirken dieſer 800 Arbeiter — dereu Zahl bei noch größeren Güſſen 
bis 1000 vermehrt wird — iſt um ſo höher anzuſchlagen und um ſo wich⸗ 
tiger, als gerade davon das Gelingen des ganzen Guſſes abhängt. Die 
Anſtrengung und Erſchöpfung der Arbeiter iſt aber bei dieſer ungeheuren 
Hitze ſo groß, daß ihnen a kdem ſolchen kaum 10 Minuten dauernden 
Guſſe eine Erholungs⸗ oder Ruhezeit von zwei Stunden gegeben wird. Die 
11 Gußſtahlkanone, welche aus tiefem Etabliſſement hervorgegangen, 
hatte ein Gewicht von 500 Centnern, war in der Seele 11 Zoll, und für 
Kugeln von 600 Pfund beſtimmt; ſie war für Rußland beſtellt. Im Jahre 
1863 wurden 25 Millionen Pfund (250,000 Centner) Gußſtahl zeugt; in 
der erſten Hälfte des laufenden Jahres 1864 betrug dieſe Erzeugung bereits 
ſchon 18 Millionen Pfund. Nebſt den vielen übrigen Arbeiten werden ge⸗ 
enwärtig täglich 120 Locomotiv⸗Tyres fertig und verſendet, wovon „ nach 
gland und den engliſchen Colonien geht.“ Zum leichteren Verkehr und 
zur Bewegung der verſchiedenen Materialien läuft mitten durch das Etablis⸗ 
ſement eine Eiſenbahn, auf welcher fortwährend zwei Locomotiven verkehren. 
Dieſes weltberühmte Etabliſſement iſt außerdem für den Verkehr äußerſt 
günſtig gelegen, indem zwei Haupt⸗Eiſenbahnen, nämlich die Köln⸗Mindener 
und die Bergiſch⸗Märkiſche Bahn, ganz nahe vorbeigehen, während es jetzt 
im Plane liegt, auch noch eine dritte, nämlich die Rheiniſche Bahn in dieſer 
Richtung zu verlängern. Erwähnen will ich noch, daß der Verbrauch an 
Leuchtgas in den Wintertagen zu 200,000 Kubikfuß in 24 Stunden beziffert 
wird. Ich übergehe die vielerlei großartigen Humanitäts⸗Anſtalten, wie 
Brodbäckerei, Menagen, Caſernen für die unverheiratheten Arbeiter ꝛc., 
welche ſich bei den colonieartigen ae befinden. Hofr. Ritter v. Burg. 
(Aus einem Vortrage deſſelben in der Wochenverſammlung des nieder⸗hſter⸗ 
reichiſchen Gewerbevereins vom 18. November 1864.) 
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